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® Kaltegerat 

(57) Bei einem Kaltegerat mit einem warmeisolierenden 
Gehause, welches eine Zugangsoffnung und welches 
erne einen Kalteraum auskleidende InnenverkJeidung auf- 
weist, welcher zumindest an den Seitenwanden des Ge- 
h a uses eine dazu beabstandete AuBenverkleidung ge- 
genuberliegt, wobei die AuSenverkleidung und die Innen- 
verkleidung an der Zugangsoffnung zumindest anna- 
hernd niveaugleich aneinander anschliefcen, sind war- 
meisolationsseitig Mittel vorgesehen, welche die Innen- 
verkleidung und die Aufcenverkleidung an ihrer An- 
schlufistelle auf ein vorbestimmtes AbstandsmaB zusam- 
menhalten. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Kaltegerat mit einem warmei- 
solierenden Gehause, welches eine Zugangsoffnung und 
welches eine einen Kalteraum auskleidende Innenverklei- 5 
dung aufweist, welcher zumindest an den Seitenwanden des 
Gehauses eine dazu beabstandete AuBenverkleidung gegen- 
uberliegt, wobei die AuBenverkleidung und die Innenver- 
kleidung an der Zugangsoffnung zumindest annahernd ni- 
veaugleich aneinander anschlieBen. lo 

Bei bekannten Kaltegeraten ist deren warmeisolierendes 
Gehause durch eine Innenverkleidung und zumindest im 
Seitenwandbereich durch als AuBenverkleidung dienende, 
aus Stahlblech gefertigte Seitenteile gebildet, deren der Zu- 
gangsoffnung des Gehauses zugekehrte, als Seitenumbug 15 
des Blechseitenteils ausgebildete Seiten an den zugangsoff- 
nungsseitigen Abschnitt der Innenverkleidung hohengleich 
anschlieBen und gewohnlich einen definierten Abstandspalt 
zueinander aufweisen. Dieser Abstandspalt ist bei der her- 
kommlichen Konstruktion der Gehause nahezu ausschlieB- 20 
lich von dem EinstellmaB zwischen einem wahrend des 
Ausschaumvorganges des Gehauses des die Innenverklei- 
dung abstiitzenden Stiitzkerns und einer auBenseitig an der 
AuBenverkleidung angreifenden Abstiitzplatte abhangig. 
Bei einer zu engen Voreinstellung des AbstandsmaBes kann 25 
es vorkommen, daB der Seitenwandumbug und die Innen- 
verkleidung sich an der StoBsteile uberlappen, wahrend bei 
einem zu groB eingestellten AbstandsmaB die beiden Bau- 
teiie zueinander einen kiaffenden Spalt bilden. Die vor dem 
Ausschaumvorgang vorzunehmende Einstellung des Ab- 30 
stiitzwerkzeuges wird zusatzlich noch durch die fertigungs- 
bedingt bei der Herstellung des inneren Stiitzkerns und der 
auBeren Abstutzplatten auftretenden Fertigungstoleranzen 
dahingehend beeinfluBt, daB fur jede Kombination der zu ei- 
nem Abstiitzwerkzeug zusammengefuhrten Abstiitzmittel 35 
eine den FertigungsprozeB henunende Abstimmung der Ab- 
stiitzkomponenten zueinander vorzunehmen ist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei einem 
Kaltegerat gemaB dem Oberbegriff des Anspruches 1 mit 
einfachen, konstruktiven MaBnahmen sicherzustellen, daB 40 
die Nachteile des Standes der Technik an der AnschluBstelle 
zwischen der Innenverkleidung und der AuBenverkleidung 
vermieden sind. 

Diese Aufgabe wird gemaB der Erfindung dadurch gelost, 
daB warmeisolationsseitig Mittel vorgesehen sind, welche 45 
die Innenverkleidung und die AuBenverkleidung an ihrer 
AnschluBstelle auf ein vorbestimmtes AbstandsmaB zuein- 
ander positionieren und zusammenhalten. 

Durch die erfindungsgemaBe Losung erubrigt sich eine 
gezielte, ein definiertes AbstandsmaB an der StoBsteile zwi- 50 
schen der Innenverkleidung und der AuBenverkleidung ge- 
wahrleistende Abstimmung der beim Ausschaumvorgang 
der Abstiitzung der Innenverkleidung und der AuBenver- 
kleidung zum Einsatz kommenden Werkzeugkomponenten 
aufeinander, da das vorbestimmte AbstandsmaB an der An- 55 
schluBstelle der beiden Bauteile nicht indirekt durch eine 
zeitintensive und somit kostentrachtige Werkzeugeinstel- 
lung, sondern durch direkt an den zufugenden Bauteilen 
vorgesehenen Mittel gewahrleistet ist. Da die zum Einsatz 
kommenden Mittel die Innenverkleidung und die AuBenver- 60 
kleidung auf das vorbestimmte AbstandsmaB zu positionie- 
ren bzw. zu zentrieren vermogen, ist auch eine den Ferti- 
gungsablauf henunende Einstellung der zufugenden Bau- 
teile zueinander hinfallig. Ferner ist durch das die AuBen- 
verkleidung und die Innenverkleidung in ihrer positionsrich- 65 
tigen Lage zu stabilisieren vermdgenden Haltevermogen der 
Mittel gewahrleistet, daB das AbstandsmaB an der An- 
schluBstelle auch noch nach dem Anbringen der zur Abstut- 
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zung dienenden Werkzeugkomponenten an dem auszu- 
schaumenden Gehause stimmt. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform mit einer an 
der Innenverkleidung warmeisolationsseitig vorgesehenen, 
wulstahnlichen Formgebung ist vorgesehen, daB die Mittel 
als an der AuBenverkleidung festgesetzte, beidseitig auf die 
wulstahnliche Formgebung einzuwirken vermogende Posi- 
tioniernasen ausgebildet sind. 

Durch das beidseitige Einwirken der Positioniernasen auf 
die wulstahnliche Formgebung ist auf einfache Weise ein 
Ausrichten der Innenverkleidung zur AuBenverkleidung an 
deren AnschluBstelle erreicht, ohne zusatzlich Positionier- 
maBnahmen im FertigungsprozeB vomehmen zu mussen. 
Durch die beidseitige Einwirkung der Positioniernasen auf 
die wulstahnliche Formgebung ist gleichzeitig neben der 
Positionierung auch eine Halterung in der pbsitionsrichtigen 
Lage erreicht. Dartiber hinaus lassen sich Positioniernasen 
fur den Fall, daB die AuBenverkleidung aus Stahlblech oder 
Kunststoff gebildet ist, besonders leicht an dieser erzeugen 
bzw. festsetzen, wobei sich die als Positioniernasen ausge- 
bildeten Mittel besonders einfach an die Geometrie der 
wulstahnlichen Formgebung anpassen lassen. 

Eine besonders einfache Herstellung der Mittel zum Posi- 
tionieren und Zusammenhalten der Innenverkleidung und 
der AuBenverkleidung an ihrer AnschluBstelle ergibt sich, 
wenn nach einer nachsten bevorzugten Ausfuhrungsform 
des Gegenstandes der Erfindung vorgesehen ist, daB die 
Mittel als Zungen ausgebildet sind, welche wechselseitig 
auf die wulstahnliche Formgebung einzuwirken vermogen. 
Durch die wechselseitige Anordnung ist mit geringem Ferti- 
gungsaufwand bereits eine ausreichende Halte- und Positio- 
nierwirkung erzielt, wobei die wechselseitige Anordnung 
der Positoniernasen zugleich den fiir eine automatische An- 
bringung bzw. Erzeugung der Zungen notwendigen Platzbe- 
darf im Fertigungsablauf ermoglicht. 

Entsprechend einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungs- 
form des Gegenstandes der Erfindung ist vorgesehen, daB 
die Zungen einstiickig an die Seitenwand mitangeformt 
sind. 

Eine derartige Losung ermoglicht eine vollautomatische 
Herstellung der Mittel, wobei die zur Ausformung der Zun- 
gen aus der Seitenwand notwendigen fertigungstechnischen 
MaBnahmen sich auch in bereits vorhandene Fertigungsein- 
richtungen integrieren lassen. 

Besonders definiert wirken die Zungen zur Positionierung 
und Halterung der Innenverkleidung und der AuBenverklei- 
dung an deren AnschluBstelle auf die wulstahnliche Form- 
gebung ein, wenn nach einer nachsten vorteilhaften Ausge- 
staltung des Gegenstandes der Erfindung vorgesehen ist, daB 
die Zungen mit ihrer Zungenspitze mit der wulstahnlichen 
Formgebung zusammenwirken. 

GemaB einer letzten bevorzugten Ausfuhrungsform des 
Gegenstandes der Erfindung ist vorgesehen, daB die Zungen 
mit der wulstahnlichen Formgebung in Art einer Rastver- 
bindung zusammenwirken. 

Durch eine derartiges Zusammenwirken ist sichergestellt, 
daB die AuBen- und die Innenverkleidung an ihrer Fuge- 
stelle auch noch nach der Vormontage wahrend des Ferti- 
gungsdurchlaufes bis hin zum Ausschaumvorgang lagerich- 
tig zueinander 1 positioniert sind. 

Die Erfindung ist in der nachfolgenden Beschreibung an- 
hand eines in der Zeichnung vereinfacht dargestellten Aus- 
fuhrungsbeispieles erlautert. 

Es zeigen: 

Fig. 1 ein Gehause eines Haushalts-Kaltegerates mit an 
seine n Seitenwanden als AuBenverkleidung angeordneten 
Seitenwandblechen und einer im Bereich der Zugangsoff- 
nung des Gehauses niveaugleich an Seitenumbuge der Sei- 
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tenwandbleche anschlieBende Innenverkleidung, im Hori- 
zontalschnitt und 

Fig. 2 ausschnittsweise im vergrdBerten MaBstab das Ge- 
hause im Bereich eines der zugangsoffhungsseitig an die In- 
nenverkleidung mit seinem Seitenumbug anschlieBende 5 
Seitenwand, im Horizontalschnitt. 

In Fig. 1 ist ein warmeisolierendes Gehause 10 eines 
nicht naher dargestellten Haushalts-Kaltegerates gezeigt, 
welches einen iiber eine Zugangsoffnung 11 bedienbaren 
Kalteraum 12 aufweist, weicher beispielsweise als Kuhl- 10 
oder Gefrierraum ausgebildet ist. Der Kalteraum 12 ist mit 
einer durch spanlose Formgebung einer Kunststoffplatine 
erzeugten, einstuckigen Innenverkleidung 13 ausgekleidet, 
welche an ihren freien, von der Zugangsoffnung 11 wegge- 
richteten Endabschnitt 14 mit einem gegeniiber dessen Aus- 15 
gangsniveau zuriickspringenden Abschnitt 15 versehen ist. 
Dieser weist eine zur Aufnahme eines HeiBgasrohres 16 die- 
nende, um die Zugangsoffnung 11 verlaufende Aufnahme- 
nut 17 auf, deren Nutboden 18 mit einer wulstahnlichen 
Formgebung 19 versehen ist, welche im Querschnitt im we- 20 
sentlichen halbkreisforrnig ausgebildet ist. Die wulstahnli- 
che Formgebung 19 ist durch spanlose Verformung des End- 
abschnittes 14 erzeugt und zumindest teilweise von einem 
durch Aufschaumen erzeugten Warmeisolationsmaterial 20 
abgestiitzt, welches zwischen der Innenverkleidung 13 und 25 
im Seitenwandbereich des Gehauses 10 je einer als AuBen- 
verkleidung 21 dienenden Seitenwand in fltissigen Aus- 
gangskomponenten eingebracht ist. Die AuBenverkleidung 
21 ist aus lackuberzogenem Stahlblech gefertigt und weist 
an seinen parallel zur Ebene der Zugangsoffnung 11 verlau- 30 
fenden Seitenabschnitten jeweils einen Seitenumbug 22 
bzw. 23 auf, von denen der der Zugangsoffnung zugewandte 
Seitenumbug 23 durch ein gegensinniges Abwinkeln seines 
freien Rand es doppellagig ausgefuhrt ist, wobei die AuBen- 
seite seiner auBeren Lage 24 hohengleich bundig zur Au- 35 
Benseite des Endabschnittes 14 angeordnet ist, wahrend 
seine innere Lage 25 sich mit ihrer dem Warmeisolations- 
material 20 zugewandten Seite am zuriickspringenden Ab- 
schnitt 15 abstiitzt In seiner abgestutzten Position ist zwi- 
schen der AuBenseite der auBeren Lage 24 und der AuBen- 40 
seite des dem riickspringenden Abschnitt 15 voraneilenden 
Teils des Endabschnittes 14 ein Abstand "s" gebildet, wei- 
cher iiber die Hone der AnschluBstelle zwischen der AuBen- ' 
verkleidung 21 und dem Endabschnitt 14 der Innenverklei- 
dung 13 zumindest weitestgehend gleichmaBig ausgebildet 45 
ist. Zur Sicherung des gleichmaBigen Abstandes weist die 
innere Lage 25 an seinem federnd ausgebildeten, sich gegen 
die wulstahnliche Formgebung 19 abstutzenden und den 
Seitenumbug 23 in den riickspringenden Abschnitt 15 zwin- 
genden Ende 26 einander gegenuberliegende, lappenahnlich 50 
ausgebildete Zungen 27 auf, welche durch spanlose Form- 
gebung aus dem freien Ende 26 herausgeformt und somit 
einstuckig mit diesem verbunden sind. Die Zungen 27 sind 
entlang der Hone des Seitenumbugs 23 wechselweise iiber- 
einander angeordnet und wirken mit ihrem freien Zunge- 55 
nende 28 durch ihre wechselseitige Anordnung beidseitig 
auf die dem Ende 26 zugewandten AuBenseite der wulstahn- 
lichen Formgebung 19 ein. Die Wirkrichtung der Zungen 27 
ist durch deren Ausstellwinkel aus der Ebene des freien En- 
des 26 bestimmt und zumindest im wesentlichen zum Zen- 60 
trum der im Querschnitt halbkreisformigen, wulstahnlichen 
Formgebung 19 gerichtet. Durch den Anstellwinkel der 
Zungen und die damit hervorgerufene Wirkrichtung auf die 
wulstahnliche Formgebung 19 im Zusammen wirken mit de- 
ren Geometrie ist zwischen der wulstahnlichen Formgebung 65 
19 und den Zungen 27 eine Art Rastverbindung gebildet, 
wodurch das AbstandsmaB "s" an der AnschluBstelle der 
AuBenverkleidung 21 im Bereich des Seitenumbugs 23 an 
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die Innenverkleidung 13 sowohl wahrend des Fertigungs- 
durchlaufes des Gehauses 10 vor dem Ausschaumvorgang 
als auch wahrend dem Aufschaumen des Warmeisolations- 
materials 20 form- und lagestabil gehalten ist. 

Anstelle der zur Lagesicherung des AbstandsmaBes "s" 
dienenden Zungen sind am freien Ende 26 des Seitenum- 
bugs 23 auch spanlos eingeformte Pragenasen denkbar, wel- 
che mit ihrer Nasenspitze mit der wulstahnlichen Formge- 
bung 19 zusammenzuwirken vermogen. Ferner sind neben 
den Zungen und den Positioniernasen auch nicht an den 
Endabschnitt angeformte Positioniermittel denkbar, welche 
beispielsweise als in Offnungen des Endes 26 einsteckbare 
Positionier- und/oder Justierstifte ausgebildet sein konnen. 
Dariiber hinaus ist es auch vorstellbar, daB die innere Lage 
25 beispielsweise mit Abwinklungen versehen ist, welche 
mit den AuBenseiten der Nutwande der Aufnahmenut 17 po- 
sitionierend und fixierend zusammenzuwirken vermogen. 

Patentanspruche 

1. Kaltegerat mit einem warmeisolierenden Gehause, 
welches eine Zugangsoffnung und welches eine einen 
Kalteraum auskleidende Innenverkleidung aufweist, 
weicher zumindest an den Seitenwanden des Gehauses 
eine dazu beabstandete AuBenverkleidung gegeniiber- 
liegt, wobei die AuBenverkleidung und die Innenver- 
kleidung an der Zugangsoffnung zumindest annahernd 
niveaugleich aneinander anschlieBen, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB warmeisolationsseitig Mittel vorge- 
sehen sind, welche die Innenverkleidung (13) und die 
AuBenverkleidung (21) an ihrer AnschluBstelle an ein 
vorbestimmtes AbstandsmaB (s) zueinander positionie- 
ren und zusammenhalten. 

2. Kaltegerat nach Anspruch 1 mit an der Innenver- 
kleidung warmeisolationsseitig vorgesehenen wulst- 
ahnlichen Formgebung, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Mittel als an der AuBenverkleidung (21) festge- 
setzte, beidseitig auf wulstahnliche Formgebung (19) 
einzuwirken vermogende Positioniernasen ausgebildet 
sind. 

3. Kaltegerat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Mittel als Zungen (27) ausgebil- 
det sind, welche wechselseitig auf die wulstahnliche 
Formgebung (19) einzuwirken vermogen. 

4. Kaltegerat nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Zungen (27) einstuckig an eine als AuBen- 
verkleidung (21) ausgebildete Seitenwand mitange- 
formt sind. 

5. Kaltegerat nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Zungen (27) mit ihrer Zungen- 
spitze (28) mit der wulstahnlichen Formgebung (19) 
zusamme n wirken . 

6. Kaltegerat nach einem der Anspriiche 3 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Zungen (27) mit der 
wulstahnlichen Formgebung (19) in Art einer Rastver- 
bindung zusammenwirken. 
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Abstract 

A refrigerator has a heat-insulating housing which has an access opening and an inner cladding around a cold chamber. Opposite 
to this cladding at least on the side walls of the housing lies an outer cladding, spaced away. The outer and inner cladding join 
together approximately at the same level at the access opening. Heat-insulating devices are provided which position the inner (13) 
and outer (21) cladding at a certain relative distance at their junction point and hold them together. The devices are designed as 
positioning noses fixed on the outer cladding, being able to act on both sides upon bead-like molding. 
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